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Abstract of EP0447573 

On a connecting head (14) of a hot runner nozzle (10) to a 
mould cavity plate (18) there is seated a nozzle body (26), 
through which a heatable main runner (22) passes and which 
has at its lower end (27) conducting tips (28), which have 
good thermal conductivity and can be displaced and locked 
with respect to the mould cavity (F). The said conducting tips 
are arranged on a thermally conducting mount (30) in such a 
way that they can be removed or retracted into its interior, 
which mount concentrically encloses a cylindrical extension 
(27) of the nozzle body (26) and can be fitted by means of a 
carrier-spacer ring (34) with webs (36) which have poor 
thermal conductivity to the nozzle body (26) or, before 
installation of the latter, to the mould cavity plate (18). The 
conducting tips (28) are transverse or inclined with respect to 
the axis (12) of the nozzle body (26). If there is a shut-off 
needle (50), for example in plunger form, in the main runner 
(22) and/or in side runners, a cooling medium is fed to its 
bottom (64) via a double tube (52) in the interior with a 
supply and return (54 and 56 respectively). A core (62) which 
can be moved longitudinally in the runner (22; 24) in the 
withdrawn position clears an annular injection gap (68), 
which can be partially or fully closed by advancing the core 
(62). 
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Beschrelbung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine HeiBka- 
naldUse gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 1. 

HeiBkanal-Anordnungen mit mehreren Radialk- 
anSlen an zungenftfrmigen DUsenspitzen, urn eine 
Schmelze gleichzeitig uber mehrere Einspritzoff- 
nungen in einen Formhohlraum Oder in eine Anzahl 
von Formnestern einzubringen, sind aus DE-A-3 
417 220 ersichtlich. Nachteilig sind dabei groBe 
Warmeverluste, die durch das Anliegen der heiBen 
Spitzen an bzw. in der gekUhlten Formplatte her- 
vorgerufen werden. 

Beispielsweise gemaB DE-A-3 208 339 hat 
man deshalb schlecht warmeleitende Oder isolie- 
rende Dichtungen am Materialubertritt der DLise 
vorgesehen. Allerdings ist zum seitlichen Ansprit- 
zen stets eine Wandung erforderlich, an der am 
SchluB eines Arbeitstaktes Material erstarrt Infolge- 
dessen muB beim nachsten Zyklus ein kalter 
Pfropfen in den zu fertigenden Artikel hineingepreBt 
werden, was nicht nur eine groBere Dicke des 
Artikels voraussetzt, sondern auch zu Oberflachen- 
fehlern und mangelnder Festigkeit fUhrt. 

Beim SpritzguB sind allgemein enge Tempera- 
turbereiche notwendig, da sonst eine Fadenbildung 
Oder ein Einfrieren des Angusses auftritt. Bei zu 
niedriger Massetemperatur entsteht ein zu langer 
kalter AnguB. Dann hat man Probleme etwa beim 
Aufdrucken eines Verfalldatums, z. B. auf einem 
Becherboden, oder es entstehen Unebenheiten, so 
daB sich beispielsweise ein Becher nicht mehr gut 
stellen laBt. Der AnguBbereich am Produkt ist ex- 
trem bruchanfallig und ein hSufiger Reklamations- 
grund. 

Zur Abhilfe sieht EP-A-0 186 413 ein HeiBka- 
nalsystem der eingangs genannten Art vor, wobei 
der Dusenkorper unten schrag abwarts gerichtete 
Spitzen aufweist, die von einem im Inneren des 
DUsenkorpers angeordneten elektrischen Heizstab 
warmeleitend unmittelbar erw&rmt werden. Schmel- 
zen, die je einen auBeren und einen inneren Kanal 
parallel durchstromen, sollen dadurch bis zur Ver- 
mischung am Austritt, namlich an seitlichen Ein- 
spritzSffnungen des Formnests, flieBfShig gehalten 
werden. In einer hinterschnitten ausgebildeten 
Formbuchse, die den Dusenkorper mit radialem 
Abstand umgibt, sind die im wesentlichen zylindri- 
schen Leitspitzen an dessen unterem Ende so be- 
festigt, daB durch ein kleines Loch von unten ein 
gewOnschter radialer Oberstand eingestellt werden 
kann. Das kann jedoch nur von einem Werkzeug- 
macher und nur beim Einbau durchgefuhrt werden; 
nachdem Material eingespritzt wurde, sind Ausbau 
und Wartung nahezu unmoglich. 

Ziel der Erfindung ist es, die Nachteile des 
Standes der Technik mit einfachen Mitteln zu Uber- 
winden und eine Vorrichtung der genannten Art so 


weiterzuentwickeln, daB eine Mehrfachanspritzung 
auf wirtschaftliche Weis durchfuhrbar ist, und zwar 
auch bei groBeren AnguBpunkten, mit guter Monta- 
gemoglichkeit und unabhangig vom Typ eines spa- 

5 ter einzusetzenden HeiBkanalsystems. 

Hauptmerkmale der Erfindung sind Gegenstand 
von Anspruch 1. Ausgestaltungen sind in den An- 
spruchen 2 bis 8 angegeben. 

Bei einer HeiBkanalduse mit einem an einer 

70 Formnestplatte befestigbaren AnschluBkopf, an 
dem ein von einem beheizbaren Hauptkanal fur die 
zu verarbeitende Kunststoff masse durchsetzter, be- 
darfsweise mit VerschluBnadeln im Hauptkanal 
und/oder in zu der Formnestplatte fuhrenden Sei- 

75 tenkanalen versehener DUsenkorper angeordnet 
ist, der an oder nahe seinem unteren Ende gut 
warmeleitende Leitspitzen aufweist, die an einer 
gut warmeleitenden Halterung angebracht und in 
bezug auf das Formnest verschieb- sowie arretier- 

20 bar sind, sieht die Erfindung gem£B Anspruch 1 
vor, daB die Halterung mit einem festsetz- und 
losbaren Klemmring fur die Leitspitzen versehen 
ist, der Uber einen Abstandsring oder -korb mit 
schlecht warmeleitenden Stegen an einem Trager 

25 befestigt ist. Dadurch ist eine gute I sol ie rung zum 
GehSuse hin gegeben, so daB die warmeverluste 
entsprechend gering sind. Man kann die zunachst 
am Werkzeug befestigte Halterung spate r in den 
DUsenkorper einbauen. Das ist sehr vorteilhaft fUr 

30 die Wartung und Instandhaltung; event uelle Repa- 
raturen an den aktiven Elementen, z.B. an der 
Heizeinrichtung der HeiBkanaldUse, erfordern daher 
einen stark verminderten Arbeitsaufwand. Die Leit- 
spitzen sind zur Montage bzw. Demontage ent- 

35 nehmbar oder in das Halterungs-lnnere einziehbar. 
Die gute Warmeleitung der Halterung sorgt fUr 
maximale WarmeUbertragung von der HeiBkanaldU- 
se in das Formnest und tragt damit ebenso zur 
Schnelligkeit wie zur Qualitat der energetisch sehr 

40 wirtschaftlichen Fertigung bei. Die WandstSrken 
zum Nest hin konnen auBerdem erheblich dicker, 
stabiler und gleichmaBiger gestaltet werden, als 
dies bislang bei seitlicher Anspritzung moglich war. 
Durch die Ausbildung von Anspruch 2, wonach 

45 der Dusenkorper in bezug auf eine Achse im we- 
sentlichen rotationssymmetrisch ausgebildet ist und 
die Halterung eine zylindrischen Ansatz des DU- 
senkorpers konzentrisch umschlieBt, erzielt man ei- 
nen besonders einfachen Aufbau. 

so Indem der Klemmring gemaB Anspruch 3 mit- 

tels wenigstens einer Druckschraube festsetzbar 
ist, vollzteht sich die Einstellung rasch und prazise, 
zumal sich am Klemmring und/oder an den Leit- 
spitzen geeignete Rastmittel anordnen lassen. 

55 Auch kann nach Anspruch 4 an der Halterung als 
Zentriermittel eine Ausnehmung vorhand n sein, in 
die ein zugeordneter Leitspitzen-Bund ragt. FUr 
Montage und Wartung ist es ferner gUnstig, wenn 
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gemSfi Anspruch 5 die in der Halterung sitzenden 
Leitspitzen durch Einschieben des Dusenkorpers 
lagefixierbar sind, insbesondere durch Formschlufi 
des Ansatzes mit einem rUckseitigen Anschlag der 
Leitspitzen. Diese konnen im Einklang mit An- 
spruch 6 im wesentlichen zylindrisch sein und ein 
konisches Ende haben, dessen Offnungswinkel 
kleiner ist als derjenige eines kalottenformigen Ein- 
trittskegels, in dem die ausgeschobene Leitspitze 
bis unmittelbar an das Formnest heranreicht. Man 
erzielt auf diese Weise eine genaue und zuverlassi- 
ge Zentrierung. 

FUr die Montage ist es auSerordentlich zweck- 
maBig, wenn die Formnestplatte gemaB Anspruch 
7 zur Aufnahme des Tragers eine Bohrung hat, die 
unten durch einen Boden abschlieBbar ist so daB 
ein bequemer Zugang geoffnet und geschlossen 
werden kann. Mithin laBt sich die Halterung in die 
Formnestplatte von einer Bohrung her, insbesonde- 
re wahlweise von der einen wie von der anderen 
Richtung (oben oder unten) her ein- bzw. ausbau- 
en. Dabei ist es vorteilhaft, wenn laut Anspruch 8 
der AnschluBkopf an einer Schulter der Bohrung 
zur Anlage kommt, wodurch eine exakte Positionie- 
rung gewahrleistet ist. 

Alle diese MaBnahmen erlauben es, jede belie- 
bige Anspritzart auf einfache Weise durchzufuhren. 
Die Voraussetzungen fur ein me hrf aches seitliches 
Anspritzen lassen sich im SpritzgieB-Werkzeug un- 
abhangig von einem spater einzusetzenden HeiB- 
kanalsystem schaffen. AuBerdem ist ein Austausch 
der eigentlichen HeiBkanaldUse moglich, ohne daB 
die Halterung mit den Leitspitzen zuvor aus dem 
Werkzeug demontiert werden muBte. Zu schneller 
SchuBfolge und einwandfreier Qualitat tragt es fer- 
ner bei, daB die Abdichtung durch den an den 
kalten Wandungen erstarrten Kunststoff erfolgt. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus dem Wortlaut der 
AnsprUche sowie aus der folgenden Beschreibung 
eines Ausfuhrungsbeispiels anhand der Zeichnung. 
Darin zeigen: 

Fig. 1 eine Teil-Axialschnittstelle einer in 

eine Formnestplatte eingebauten 

HeiBkanaldUse, und 
Fig. 2 eine Druntersicht, teilweise im Schnitt 

entsprechend der Linie ll-ll von Fig. 1, 

eines demgegenUber urn 90 * versetz- 

ten Dusenkorpers. 
Die in Fig. 1 und 2 dargestellte AusfUhrungs- 
form einer erfindungsgema'Ben HeiBkanaldUse ist 
allgemein mit 10 bezeichnet. Sie hat einen An- 
schluBkopf 14, der in eine Bohrung 17 ein r Form- 
nestplatte 18 eingesetzt ist und an dieser mit einer 
Schulter 16 zur Anlage kommt, ferner inen DUsen- 
kdrper 26, der zu einer Achse 12 im wesentlichen 
rotationssymmetrisch und in einem hier als Buchse 
ausgebildeten Trager 32 gehalten ist. Ein zentral 


verlaufender Hauptkanal 22 durchsetzt den DUsen- 
korper 26 bis zum unteren Ende eines Ansatzes 27 
hin. 

Eine Halterung 30 umgibt den Ansatz 27 kon- 
5 zentrisch. Sie ist an dem Trager 32 mittels eines 
schlecht warmeleitenden Abstandsringes oder -kor- 
bes 34 befestigt, der in UmfangsabstSnden ange- 
ordnete Stege 36 aufweist. 

In der Halterung 30 sind Leitspitzen 28 durch 

w einen Klemmring 38 gehalten, der z. B. mittels 
wenigstens einer Druckschraube 48 an der Halte- 
rung 30 festsetzbar ist und dabei die Leitspitzen 28 
in der eingestellten Radialposition festklemmt. Urn 
die Zentrierung zu unterstUtzen, kann eine Ausneh- 

rs mung 40 in den Halteelementen 30, 38 mit einem 
Bund 42 an den Leitspitzen 28 als Anschlag zu- 
sammenwirken. 

Die konischen Enden 66 der Leitspitzen 28, 
deren Hauptteil zylindrische Gestalt hat, munden in 

20 einem Formnesteinsatz 46 in Aussparungen, die 
als kalottenformige Eintrittskegel 44 mit einem Off- 
nungswinkel ausgebildet sind, der jenen der Leit- 
spitzen 28 deutlich Uberschreitet. Letztere reichen 
bis unmittelbar an das AnguBende der Eintrittske- 

25 gel 44 heran, an die das Formnest F anschlieBt. 
Die Bohrung 17 der Formnestplatte 18 ist unten 
durch einen Boden 19 abgeschlossen. Das zu ver- 
arbeitende Material stromt in Pfeilrichtung M aus 
dem Hauptkanal 22 aus; es wird von dem Boden 

30 19 zu den Eintrittskegel n 44 umgelenkt, wo die 
Leitspitzen 28 eine zusStzliche ErwSrmung bewir- 
ken. Daher gelangt das gut flieBfahige Material 
durch einen Ringspalt 68 in das Formnest F, das 
einen geeigneten Formkern K enthSlt. 

35 Es ist auch moglich und erfindungsgemafi vor- 

gesehen, daB im Ansatz 27 des Dusenkorpers 26 
von dem Hauptkanal 22 SeitenkanSle 24 abzwei- 
gen, wie in Fig. 1 gepunktet angedeutet. Sie rei- 
chen bis an die Enden der Leitspitzen 28, die 

40 jeweils einen Konus 66 bilden. Ist er zurQckgezo- 
gen, so kann zu verarbeitendes Material durch den 
Ringspalt 68 austreten. Es flieflt beim Spritzvor- 
gang durch die Seitenkanale 24 in die Eintrittskegel 
44 und damit in das Formnest F. Die Anordnung 

45 eignet sich sowohl zum Einfachspritzen als auch 
zur Mehrfachanspritzung, und zwar insbesondere 
auch fur Artikel, die wandseitig im Formnest groBe- 
re Dicke aufweisen. Da die Leitspitzen 28 eine 
wahlbare Neigung zur Achse 12 haben konnen, 

so sind beliebige Anspritzarten moglich. 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten 
Ausfuhrungsformen beschrankt. Man erkennt aber, 
daB bei einer bevorzugten AusfUhrungsform an ei- 
nem AnschluBkopf 14 einer HeiBkanaldUse 10 zu 

55 einer Formnestplatte 18 ein von einem beheizbaren 
Hauptkanal 22 durchsetzter Dusenkorper 26 sitzt, 
der an seinem unteren Ende 27 gut warmeleitende, 
in bezug auf das Formnest F verschiebbare und 
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arretierbare Leitspitzen 28 aufweist. Diese sind an 
einer warmeleitenden Halterung 30 entnehmbar 
oder in ihr Inneres einziehbar angeordnet, die an 
einem zylindrischen Ansatz 27 des DOsenkorper 26 
oder vor dessen Einbau an der Formnestplatte 18 
anbringbar ist. Die mit einem Konus 66 auslaufen- 
den Leitspitzen 28 stehen quer oder geneigt zur 
Achse 12 des DOsenkorpers 26. Sie geben bei 
zuruckgezogener Stellung im Hauptkanal 22 
und/oder in Seitenkanalen 24 einen Einspritz- 
Ringspalt 68 frei, der durch Vorschieben des be- 
treffenden Konus 66 teilweise oder ganz verschlieB- 
bar ist. 

PatentansprUche 

1. HeiBkanaldOse (10) fur SpritzgieB-Vorrichtun- 
gen, mit einem Anschlufikopf (14), welcher an 
einer Formnestplatte (18) befestigbar ist und 
an welchem ein von einem beheizbaren Haupt- 
kanal (22) fur die zu verarbeitende Kunststoff- 
masse durchsetzter DOsenkorper (26) ange- 
ordnet ist, der bedarfsweise mit VerschluBna- 
deln im Hauptkanal und/oder in zu einer Form- 
nestplatte (18) fuhrenden Seitenkanalen verse- 
hen ist, wobei der DOsenkorper (26) an oder 
nahe seinem unteren Ende (27) gut warmelei- 
tende Leitspitzen (28) aufweist, die an einer 
gut warmeleitenden Halterung (30) angebracht 
und in bezug auf das Form nest (F) verschieb- 
sowie arretierbar sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Halterung (30) mit einem festsetz- 
und losbaren KJemmring (38) fur die Leitspit- 
zen (28) versehen ist, der uber einen Ab- 
standsring oder -korb (34) mit schlecht warme- 
leitenden Stegen (36) an einem Trager (32) 
befestigt ist. 

2. HeiBkanalduse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB der DOsenkorper (26) in 
bezug auf eine Achse (12) im wesentlichen 
rotationssymmetrisch ausgebildet ist und daB 
die Halterung (30) einen zylindrischen Ansatz 
(27) des DOsenkorpers (26) konzentrisch urn- 
schlieBt. 

3. HeiBkanalduse nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzelchnet, daB der Klemmring 
(38) mittels wenigstens einer Druckschraube 
(48) festsetzbar ist. 

4. HeiBkanalduse nach einem der AnsprOche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB an der 
Halterung (30) als Zentriermittel eine Ausneh- 
mung (40) vorhanden ist, in die ein zugeordne- 
ter Leitspitzen-Bund (42) ragt. 


5. HeiBkanaldOse nach einem der AnsprOche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die in 
der Halterung (30, 38) sitzenden Leitspitzen 
(28) durch Einschieben des DOsenkorpers (26) 

5 lagefixierbar sind, insbesondere durch Form- 

schluB des Ansatzes (27) mit einem ruckseiti- 
gen Anschlag (42) der Leitspitzen (28). 

6. HeiBkanaldOse nach einem der AnsprOche 1 
io bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB jede Leit- 

spitze (28) einen Hauptteil von zylindrischer 
Gestalt und ein konisches Ende hat, dessen 
OffnungswinkeJ kleiner ist als derjenige eines 
kalottenformigen Eintrittskegels (44), in dem 
75 die ausgeschobene Leitspitze (28) bis unmittel- 

bar an das Formnest (F) heranreicht. 

7. HeiBkanaldOse nach einem der AnsprOche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 

20 Formnestplatte (18) zur Aufnahme des Tragers 

(32) eine Bohrung (17) hat, die unten durch 
einen Boden (19) abschlieBbar ist. 

8. HeiBkanaldOse nach Anspruch 7, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, daB der AnschluBkopf (14) an 

einer Schulter (16) der Bohrung (17) zur Anla- 
ge kommt. 

Claims 

30 

1. Hot runner nozzle (10) for injection moulding 
apparatus including a connecting block (14) 
adapted to be attached to a cavity plate (18) 
and provided with a nozzle body (26) through 

35 which a heatable main runner (22) for the plas- 

tic mass to be processed extends, if required 
with plug needles in the main runner and/or in 
side runners (24) leading to the cavity plate 
(18), the nozzle body (26) comprising at or 

40 near its lower end (27) conducting points (28) 

of good heat conduction which are fixed to a 
mount (30) of good heat conduction and are 
slideable and fixable relative to the mould cav- 
ity (F), wherein the mount (30) comprises an 

45 attachable and detachable clamping ring (38) 

for the conducting points (28), said clamping 
ring (38) being fixed to a support (32) by 
means of a distance ring or basket (34) having 
fingers (36) of poor heat conduction. 

so 

2. Hot runner nozzle according to claim 1, 
wherein the nozzle body (26) is substantially 
rotation-symmetrical relative to an axis (12) 
and wherein the mount (30) concentrically en- 

55 closes a cylindrical stud (27) of the nozzle 

body (26). 
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3. Hot runner nozzle according to claim 1 or 
claim 2, wherein the clamping ring (38) is 
fixable by means of at least one pressing 
screw (48). 

4. Hot runner nozzle according to any one of 
claims 1 to 3, wherein as a centering means, 
the mount (30) includes a recess (40) into 
which an associated shoulder (42) of the con- 
ducting points (28) extends. 

5. Hot runner nozzle according to any one of 
claims 1 to 4, wherein the conducting points 
(28) seated in the mount (30, 38) are adapted 
to be fixed in their position by slidingly insert- 
ing the nozzle body (26), particularly through 
form-fit of the stud (27) with a rear stop (42) of 
the conducting points (28). 

6. Hot runner nozzle according to any one of 
claims 1 to 5, wherein each conducting point 
(28) comprises a main portion of cylindrical 
shape and a conical end portion having an 
included angle which is smaller than that of a 
calotte-shaped entrance cone (48) in which the 
respective extended conducting point (28) 
reaches directly to the mould cavity (F). 

7. Hot runner nozzle according to any one of 
claims 1 to 6, wherein for receiving the support 
(32), the cavity plate (18) comprises a bore 
(17) adapted to be closed below by a bottom 
plate (19). 

8. Hot runner nozzle according to claim 7, 
wherein a shoulder (16) of the bore (17) en- 
gages the connecting block (14). 

Revendications 

1. Buse pour canal chaud (10) pour dispositifs 
d'injection, avec une tete de raccordement (14) 
qui est fixable a une plaque d'empreinte du 
moule (18) et sur laquelie est situe* un corps 
de buse (26) traverse* par un canal principal 
(22) chauffable pour la masse de matiere plas- 
tique a injecter, ce corps de buse etant pour- 
vu, selon les besoins, d'aiguilles d'obturation 
dans le canal principal et / ou dans des canaux 
lateVaux conduisant a la plaque d'empreinte du 
moule (18), le corps de buse (26) poss^dant a 
ou pres de son extremite infeVieure (27) des 
pointes de conduite (28) conduisant bien la 
chaleur, situSes sur une fixation (30) condui- 
sant Sgalement bien la chaleur, et coulissables 
et blocables par rapport a I'empreinte du mou- 
le (F), CARACTERISEE EN CE QUE la fixation 
(30) est pourvue d'un anneau de blocage (38) 


serrable et desserrable pour les pointes de 
conduite (28), lequel est fixe* a un support (32) 
moyennant une bague ou panier d'gcartement 
(34) avec des traverses mauvaises conductri- 
5 ces de la chaleur. 

2. Buse pour canal chaud selon la revendi cation 
1, CARACTERISEE EN CE QUE le corps de 
buse (26) a substantiellement une forme a 
io symetrie de revolution par rapport a un axe 

(12), et que la fixation (30) encercle concentri- 
quement une embase cylindrique (27) du 
corps de buse (26). 

75 3. Buse pour canal chaud selon la revendication 
1 ou 2, CARACTERISEE EN CE QUE I'anneau 
de blocage (38) est fixable par au moins une 
vis de serrage (48). 

20 4. Buse pour canal chaud selon Tune des reven- 
dications de 1 a 3, CARACTERISEE EN CE 
QU'un eVidement (40) se trouve sur la fixation 
(30), en tant qu'€l£ment de centrage, dans 
lequel va un collet correspondant (42) de la 

25 pointe de conduite. 

5. Buse pour canal chaud selon Tune des reven- 
dications de 1 a 4, CARACTERISEE EN CE 
QUE les pointes de conduite (28) logSes dans 

30 la fixation (30, 38) peuvent etre fixers dans 

leur position en poussant le corps de buse 
(26), notamment grace a la solidarity de forme 
de I'embase (27) avec une but6e dorsale (42) 
des pointes de conduite (28). 

35 

6. Buse pour canal chaud selon I'une des reven- 
dications 1 a 5, CARACTERISEE EN CE QUE 
chaque pointe de conduite (28) a une partie 
principale de forme cylindrique et une extremi- 

40 te* conique, dont Tangle d'ouverture est plus 

petit que celui d'un cone d'entr£e en forme de 
calotte (44), dans lequel la pointe de conduite 
avanc^e (28) atteint directement I'empreinte du 
moule (F). 

45 

7. Buse pour canal chaud selon Tune des reven- 
dications 1 a 6, CARACTERISEE EN CE QUE 
la plaque d'empreinte du moule (18) a une 
perforation (17) pour recevoir le support (32), 

so cette perforation £tant refermable en bas par 

un fond (19). 

8. Bus pour canal chaud selon la revendication 
7, CARACTERISEE EN CE QUE la tete de 

55 raccordement (14) vient se poser sur un 6pau- 

lement (16) de la perforation (17). 
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